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(54) Disposftif pour realiser des nervures longitudinaJes dans la parol d'un tube. 

(57) Le dispositif comporte, a I'interieur du tube (1), au 
mSins deux matrices (4, 5) diametralement opposees et 
s'etendant sur toute la longueur du tube, ces matrices pou- 
vant etre amenees en application contre la paroi int6rieure 
dudit tube (1) au moyen d'une clavette de guidage central 
(6) pouvant coulisser selon la direction axiaJe, tandis qu'a 
chacune des matrices (4, 5) est associee une estampe (9, 
10) disposee a I'exterieur du tube (1). 
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L 1 invention conceme tin dispositif pour la 
realisation de nervures longitudinales dans la paroi d'un 
tribe cylindrique au moyen d'une estampe et d f une matrice. 

Sur les machines agricoles a presser les balles, les 
cylindres appelds rouleaux plieurs ont fait leur preuve 
grace 4 leur bonne aptitude & saisir des pailles de 
natures differentes. L'dpaisseur de la paroi des cylindres 
est d 1 environ 3 k 4 mm. Un tel mode de realisation est 
represents et d6crit dans le Modele d'Utilite allemand 
no* 83 29 151. La fabrication de ces rouleaux plieurs 
s'effectue, dans la pratique, de telle sorte que des plis 
dans le materiau d , une plaque de tole sont produits par 
exemple en laminant celle-ci au moyen d'un cylindre 
profile. On forme ensuite des demi-coques aux dimensions 
souhaitees et on assemble deux demi-coques par soudage. 
Les cylindres plieurs ainsi fabriques presentent, outre 
les nombreuses operations necessaires pour leur 
fabrication, 1 1 inconvenient majeur qu f il se produit des 
ruptures dans la zone de la soudure en raison des 
importantes sol licitat ions qui s f y exercent. 

Un autre proc6de pour la realisation d'un profile 
longitudinal sur des manchons, des tubes ou catalogues est 
represente et decrit dams le brevet DE-OS-22 39 Oil. Dans 
ce cas, il est prevu de former des gorges d ! une profondeur 
de 2 mm environ et d'une longueur de 4 mm environ dans des 
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manchons dont la parol prdsente une dpaisseur d f environ 
0,3 mm. Tout d'abord, on effectue au moyen d'une estampe 
et d'une matrice une deformation en forme de creux 
semi-sphdrique. Ensuite, on comprime ce creux 
5 semi-sphdrique pour obtenir une gorge de la dimension 
souhaitde au moyen de machoires mobiles dans des 
directions opposdes. Pour les cylindres plieurs d ! une 
dpaisseur de paroi de 3 k 4 mm, ce procddd est 
inapproprid. 

10 Par le brevet DE-OS 39 25 618 , on connait un 

dispositif pour produire simultandment plusieurs rainures 
intdrieures longitudinales dans un tube cylindrique. Le 
moyen utilisd est une cage a billes mobiles k l»intdrieur 
du tube en un mouvement de va-et-vient, lesdites billes se 

15 ddroulant, pendant leur passage k travers le tube sur un 
mandrin conique pouvant etre dilatd radialement. II est 
impossible, a l'aide de ce dispositif, de rdaliser des 
plis dont la hauteur faisant saillie sur I'enveloppe 
courbe du cylindre soit d 1 environ 4 mm, comme cela est 

20 souhaitable pour les cylindres plieurs. 

Le but de 1» invention est de proposer un dispositif 
du type mentionnd dans 1 1 introduction au moyen duguel des 
tubes spdcifiques d'une Epaisseur de paroi de 2 4 5 mm 
environ peuvent etre pourvus simultandment de plusieurs 

25 plis tout en mdnageant le matdriau. 

Ce but est atteint conformdment k l 1 invent ion par le 
fait qu f & I'intdrieur du tube sont disposdes au moins deux 
matrices diamdtralement opposdes et s f dtendant sur presque 
toute la longueur dudit tube, ces matrices pouvant etre 

30 amendes en application contre la paroi intdrieure du tube 
au moyen d f une clavette de guidage central pouvant 
coulisser selon la direction axiale, tandis qa'k chacune 
des matrices est associde une estampe disposde k 
l f extdrieur du tube. 

35 Au moyen du dispositif conforme k 1' invention, on 



BEST AVAILABLE COPY 



^^2683167 



peut fabriquer simultanement au moins deux profiles 
longitudinaux opposes , du type pli, ou encore gorges, 
d'une manifere simple et sans deformation quelconque en une 
seule operation de pressage, la presse plieuse le plus 
5 souvent dej& exist ante pouvant etre utilisde de maniere 
avantageuse & cet effet. Dans ce cas, l'enclume sert 
d 1 estampe inferieure, cette estampe etant situ6e dans le 
plan de la matrice. Par la rotation du tube d'un certain 
nombre de degr£s, on peut r£aliser le pressage de 

10 plusieurs nervures longitudinales reparties sur tout le 
pourtour du tube et placees k une certaine distance les 
unes des autres sur ce pourtour. 

Dans tin mode de realisation simple de l 1 invention, 
la clavette de guidage servant & dcarter les matrices 

15 I'une de I 1 autre ou a les ramener l'une vers l 1 autre est 
r^alisde sous la forme d'une clavette double symetrique 
sur laquelle viennent s'appliquer les faces coniques des 
estampes. Le mouvement de ddplacement peut s'effectuer au 
moyen d'une unite piston-cylindre pouvant fonctionner des 

20 deux cotes. 

De maniere avantageuse, la matrice est munie d'un 
rail profile en metal tremp6, interchangeable en cas 
d'usure. 

Sur le dessin annexe est repr6sente un mode de 
25 realisation a titre d'exemple de l 1 invention en une 
representation schematique vue en perspective. 

Le dessin repr6sente le tube 1 apres la realisation 
des nervures longitudinales 2, 3 au moyen d f un dispositif 
conforme h I 1 invention. Ce dispositif est constitue d'une 
30 matrice superieure et d'une matrice inferieure 4,5, d'une 
clavette double 6 coulissant axialement qui coopere avec 
des plans obliques 7,8 des matrices 4, 5 ainsi que d'une 
estampe sup6rieure et inferieure 9, 10, ces estampes 6tant 
munies chacune d'une rainure longitudinale 11. Chaque 
35 matrice 4,5 s'etend sur toute la longueur du tube et 
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presente, sur son cote orients vers la paroi inter ieure de 
ce tube, un rail profile interchangeable 12 en un metal 
trempe ins6r6 dams une rainure. L 1 arete supdriexire du 
rail 12 forme une saillie par rapport aux bords de la 
5 rainure, d'une certaine hauteur qui correspond & la 
profondeur de pressage souhaitee pour les nervures 
longitudinales 2, 3. La clavette double 6 et les plans 
obliques 7, 8 sont realises de telle sorte que les deux 
matrices 4, 5, en cas de deplacement axial de la clavette 

10 double 6 dans la direction representee par la fleche 13, 
s'ecartent r6gulierement et sont amends en application 
contre la paroi inter ieure du tube 1. La hauteur de la 
double clavette 6 va en se reduisant reguli&rement dans le 
sens de la fleche 13, tandis que la hauteur des plans 

15 obliques 7, 8 augmente dans la meme proportion en 
direction de la fleche 13. L'estampe inf6rieure 10 est 
formde par l l enclume d f une presse plieuse non representee 
plus en detail, tandis que l'estampe 9 est montee dans le 
poingon hydraulique mobile vers le haut et vers le bas. 

20 Le mode de fonctionnement du dispositif est le 

suivant : 

Tout d'abord, le tube 1 est place sur l'estampe 
inferieure 10 et aligne, par des butees non representees, 
de telle sorte que les rainures 11 des estampes 9, 10 se 

25 situent dans le plan median vertical 14 du tube. On fait 
ensuite glisser les matrices 4,5 en meme temps que la 
double clavette 6 dans le tube cylindrique 1 et, par un 
deplacement relatif de la clavette double 6 en direction 
de la fleche 13, les matrices sont 6cart6es l'une de 

3 0 l 1 autre de telle sorte que chaque rail profile 2 
s' applique sur la paroi interieure du tube 1. Par le 
deplacement de l'estampe 9 en direction de la fleche 18, 
les rails profiles 12 r6alisent simultan6ment dans le tube 
1 I'empreinte par compression des nervures longitudinales 

35 2, 3. Apres le mouvement de la clavette double 6 dans la 
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direction oppos§e k la fleche 13, les matrices 4, 5 se 
d6placent l'une vers l f autre de telle sorte que le tube 1 
peut etre tourn6, en direction circonferentielle 15, d f un 
certain angle et que peut commencer une nouvelle operation 
de pressage destinde h former deux autres nervures 
longitudinales 16, 17. 
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REVENDICATIONS 

1. Dispositif pour la realisation de nervures 
longitudinales (2, 3) dans la paroi d f un tube cylindrique 

(I) au moyen d f une estampe (9, 10) et d f une matrice (4, 
5 5), caract6ris6 en ce que, h l'intdrieur du tube (1) , sont 

dispos6es au moins deux matrices (4, 5) diametralement 
opposdes et s'6tendant sur toute la longueur du tube, ces 
matrices pouvant etre amendes en application contre la 
paroi int6rieure dudit tube (1) au moyen d*une clavette de 
10 guidage central (6) pouvant coulisser selon la direction 
axiale, tandis qu»a chacune des matrice (4, 5) est 
associde une estampe (9, 10) dispos6e k l^xtdrieur du 
tube (1) . 

2. Dispositif selon la revendication 1, caractdris6 
15 en ce que l 1 estampe inf6rieure (10) est constitute par 

l»enclume et 1" estampe sup6rieure (9) par le poingon 
hydraulique mobile vers le haut et vers le bas d'une 
presse plieuse de type connu. 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, 
20 caract£ris£ en ce que la clavette de guidage est r£alis§e 

sous la forme d*une clavette double sym6trique (6) sur 
laquelle s*appliquent des plans obliques (7, 8) des 
matrices (4, 5). 

4. Dispositif selon l'une des revendications 14 3, 
25 caract6ris6 en ce que la matrice (4, 5) pr6sente un rail 

profile interchangeable en m6tal tremp6, tandis que 
1" estampe (9, 10) est munie d'une rainure longitudinale 

(II) . 
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FIGURE 1 
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